
! 45. 

Mod. Cj: - 1-4-7 — 



Ministero MCeMtivitd (mduttm 



REC'D 0 2 MAR 2004 



(Direzione qeneraCe yef C SviCuy^o ^oduttwo e CbmpeUHvitd 
Vffiao ItaCiand ^revetti e MarcHi 



Autenticazione d| copia di document relativi alia domanda di brevetto 

N, 

||. MI2002 A 002736 



per: 




oma, n 



Si dichiara che I unite copia e cohforme ai documenii onginah- . 
deposifati con la domanda di brevetto sopraspecificata, i cui dati 
risulfanodall'acclusoprocessoverbaledideposit<?. 



PRIORITY 
DOCUMENT 



SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) 



l9 6Ef1.2004 




DIRIGENTE 



^goS-a E. MARIN, 





BEST AV;:L'3LE COPY 



015779/ds 

AL MINISTERO DELLE ATTIVITA PRODUTTIVE 
UFFICIO ITALIANO BREVETTI E IWARCHI - ROMA 



MODULO A 



DOMANDA Dl BREVETTO PER INVEN2IONE INDUSTRIALE, DEPOSITO RISERVE. ANTICIPATA ACCESSIBILITA AL PUBBLICO jg^i 
a RICHIEDENTE (I) 

DOenomlnazlone |DE MARIA MasSimO 



lOgglona Santo Stefano (Varese) 

2) Denominazlone I , 

Residenza I 



J codice 




J c«ac8 i ' > ' i « ' » ' ' t 



B. RAPPRESENTANTE OEL RICHIEDENTE PRESSO L'U.I.B.n. 

iDr, Ing, MODIANO Guldo ed altrl 



' denominazibne stuitto dl apparteiiena T *D l"- • iWOBIANO "& "ASSOCiEAT"I~-ST>A^' 

via iMeravigll , ^ i . X6t ^tta l MILANO 



cod. fiscaia 



I I ' I 



I 1 I i I 1 



C. OfllHICILlO ELEHIVO desUnaUtrlo L 

via 1 : 



J cap ' (prov) LjJ 



J a I 1 M I citta L 



J cap I I I I I I (prov) I t I 



TITOlO dasse proposla (sez/d/sd) B£ZXl gruppo/sollogruppo Ll_3/BBl_iJ 
I PRQCEDIMENTO PER LA PRQDUZIONE PI MATERIALI COMPOSITI QUALI RESINE i 
I TERMOPLASTICHE CON CARICHE MINERALI E/O VEGETALI, I 

' I 



L 



ANTICIPATA ACCESSIBILITA AL PUBBLICO: SI U NO Kl 

E. IHVENTORl DESIGNATI cognome noma 

1) iDE MARIA Massimo 



SE ISTANZA: DATA LU / LiJ / LxJ N» PROTOCOLLO 1 i i i i i « 1 
cognome noma 



2) 



J 4) L 



F. priobitA 

nazlone o organtzzazlone 

1) I 



tlpo di priority 



2) L 



J L 
J L 



numero dl domanda data d! deposito S/R 

J I I I I I/I ■ I/ I ■ ■ . I U 

J I I I ■ I/I ■ I/ I ■ ■ ■ 1 u 



SCIOGUMENTO RISERVE 
Data N° ProtocoDo 

1_U/ l_lJ/ LU/ 1 ■ I I I ■ ■ I 



G. GEBTRO' ABIliTATB IH RACCOLTA COIIORE Dl niGRORQAHISRII, denominazlone L 

|_ 



M. ANNOTAZIQNI SPECIALI 

I 




J 



OOCUMEHTAZIQNE ALUEGATA 



Doc. 1} 
Doc. 2) 
Ooc. 3) 
Doc. 4) 
Doc. 5) 
Doc. 6) 
Ooc. 7) 



N.I 

la 
m 
u 
u 
u 
u 



rPRWl ntav. Ua 



riassunto con dlsegno prlndpale. descridone e dvendicazionl [obbDgatorio 1 esemplare). 

disegno (obbligatorfo se citalo in descrlzlone, 1 esemplare) « „„ 

lettera d'Incarico, procura o riferimento procura generate 

deslgnazione invenlore _ 

documenli di priorlta con traAizIone In itallano „ 

autorizzazione o atlo di cessione \ 



nominativo completo del richtedente 

|188,51,= 



"SdOeUMENTO RISERVE 

Data N" Protocollo 

LiJ/Li 1/1 I 1/ 1 . 1 . » » ■ 1 

Li 1/1 I 1/1 . 1/ 1 ...... I 

LiJ/1 I 1/1 M/ l 1 1 .... I 

1 » 1/1 1 1/1 1 1/1 ...... 1 

confronla slngde priority 

LjJ/[_i I/I I 1/ i 1 u I . r. I 



8 J atlestati di versamenlo. lolale Euro 

COMPIUTO IL SQi lliS/ 12QQ2 

COHTINUA SI/NO HQ 

DEL PRESENTE ATTO SI RICHIEDE COPIA AUTENTICA SI/NO |§£ 



L 



nRMA OEUD RlGHIEOEHTEd) 1 Dr** Ing, MOD 



obbligatorlo 
I 



CAMERA DICOMMERCIOIND. ART. EAGR.DI I MIUNO MILANO 

VERBALEDI DEPOSITO NUMERO Dl DOMANDA IMTPOOPA HOpj^ S^ 

L-anno 1 DUEMILADU E l/!;:$^ }^y-^^ 



J codice LilS 



) rtchledente(i) sopraindlcato{l) ha{hanno) presentato a me sottoscrilto la pn 
ANNOTAZIONl VARIE DELL'UFHCIALE ROGANTE I 




J Reg. A. 

-J , del mesa dl L DICEMRRE I 

LQPlogll aggiunllvi per la concessions del ^^sv^to soprarlportalo. 

I 




O^S^^^/^^ PROSPETTOA 

RIASSUNTO INVENZIONE COK DISEGNO PRINCIPALE, DESCRIZIONE E RIVENDICAZIONE 

NUMERODOMANDA I MI2002A 002736 J DATADIDEPOSITO 120/113/ 12003 

NUMEROBREVETTO I '. 1 DATA DI RILASdO I i 1 / 1 i I / I i i i I 

0. TirOLO 

I PROCEDIMENTO PElR LA PRODUZIONE DI MATERIALI COMPOSITI QUALI RESINE 

1 TERMOPLASTICHE CON CARICHE MINERALI E/O VEGETALI> 



_L MASSUHTO _ 



I II presents trovato s± riferisce ad un procedimento per la produzlone di \ 

I material! compositi, guali resine termoplastiche con cariche minerali e/o vege- 
I tali, che presenta la peculiarity di consistere nell ' alimentare una carica mine- 
^ rale e/o vegetale, nel preriscaldare la carica, nell * immettere sulla carica una 
resina termoplastica fusa, nell ' introdurre la miscela tra la carica e la resina 
termoplastlca in un estrusore, nel sottoporre la miscela ad una forte compres- i 
sione, nell * eseguire una forte depressione e nel comprimere la miscela in una 
testa di estrusione dal la quale fuoriesce il materiale da sottoporre a successi- ' 
!ve lavorazioni. 
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residente a Oggiona Santo Stefano (Varese), 
dl nazionalltik italiana. 

****** 
DESCRIZIONE 
11 presente trovato si riferisce ad un procedimento per la produzione 
di materiali compositi, quali resine termoplastiche con carlche mineral! 
e/o vegetal! . 

Un problema che si incontra frequentemente nella realizzazione di ma- 
nufatti realizzati in resine termoplastiche caricate con cariche minerali 
e/o vegetali, & quelle relative alia possibilita di ottenere un'omogenea 
ed uniforme miscelazione tra la materia termoplastica e gli elementi mine- 
rali e/o vegetali che vengono aggiunti e che possono essere costituiti da 
polvere, da fibre, da scarti e cosi via. 

Le soluzioni attualmente praticate non oonsentono di ottenere un'in- 
tima miscelazione tra resina e materia termoplastica, per cui si possono 
poi successivamente avere delle discontinuity e degli indebolimenti nei 
manufatti che vengono realizzati utilizzando il materiale composite otte- 
nuto, avendo dei prodotti di quality decisamente inferiore. 

II compito che si propone il trovato 3 appunto quelle di risolvere il 
problema sopra espeste, realizzando un procedimento per la produzione di 
materiali compositi, quali resine termoplastiche con cariche minerali e/o 
vegetali, che dia la possibility di ottenere una miscelazione completa ed 
uniforme tra resina e fibra, ottenendo una completa bagnatura delle fibre 
ed una totale eliminazione dell 'aria interna. 
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Nell'ambito del compito sopra esposto, uno scopo particolare del tro- 
vato d quello di realizzare un procedimento che dia la possibilitsL di evi- 
liare il degrade sia della resine che delle fibre, che inevitabilmente si 
viene ad avere quando si realizza un cont^a-tto prolungato nel tempo tra po- 
limero fuso e carica e/o fibra. 

Ancora uno scopo del presente trovato ^ quello di realizzare un pro- 
cedimento che consenta di elevare sensibilmente la percentuale di cariche 
minerali e/o vegetal!, in polvere o in fibra, senza per guesto portare ad 
un particolare degrade del laanuf atto che si realizza con il materiale com- 
posite • 

Hon ultimo scopo del presente trovato h quello di realizzare un pro- 
cedimento che sia ottenibile con una serie di fasi operative che sono rea- 
lizzahLlL con le apparecchiature normalmente utilizzate e che, inoltre, 
risulti particolarmente vantaggioso da un punto di vista puramente econo- 
mico. 

II compito sopra esposto, nonch^ gli scopi accennati ed altri che me- 
glio appariranno in seguito, vengono raggiunti da un procedimento per la 
produzione di material! compositi, quali resine termoplastiche con cariche 
minerali e/o vegetal!, caratterizzato dal fatto di consistere nell'alimen- 
tare una carica minerale e/o vegetale, nel preriscaldare detta carica, 
nell' immettere su detta carica una resina termoplastica fusa, nell'intro- 
durre la miscela tra detta carica e detta resina termoplastica in un 
estrusore, nel sottoporre la miscela ad una forte compressione, nell'ese- 
guire una forte depressione e nel comprimere la miscela in una testa d! 
estruslone dalla quale fuoriesce il materiale da sottoporre a successive 
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Ulterior! carat-beristiche e vantaggi risulteranno maggiorznente dalla 
descrizione di una forma di esecuzione preferita, ma non esclusiva, di un 
procediiRen-to per la produzione di material! compositi, quali resine termo- 
plastiche con cariche mineral! e/o vegetal!, illustrato a titolo indicati- 
ve e non limitative con I'ausilio degli unit! disegni, in cui: 

la figura 1 rappresenta schematicamente un impianto per la realizza- 
zione del procedimento ; 

la figura 2 rappresenta schematicamente una testa profil! per I'otte- 
nimento di manufatti finiti, disponibile all'uscita della testa di estru- 
sione; 

la figura 3 rappresenta una testa lastra che alimenta una calandra 
per 1 ' ottenimento di lastre con divers! spessori; 

la figura 4 evidenzia una pressa con stamp! che vengono alimentati da 
quantitSL di materiale a peso stabilito e che vengono po! stampati a com- 
pressione o in bassa pressione. 

Con riferimento alle citate figure, viene illustrato un impianto, in- 
dicate globalmente con 1, che presenta un corpo 2, all 'interne del quale 
risulta prevista una vite di estrusione, indicata globalmente con il nume- 
ro di riferimento 3. 

Eventualmente, h anche concettualmente possibile utilizzare un estru- 
sore bivite invece che monovite. 

Una prima peculiaritH dl trovato 6 costituita dal f atto che la vite 
di estrusione 3 presenta una prima parte, indicata con 4, che risulta gi- 
revole all 'interne di. un prime corpo cilindrico 5 sul quale agiscono prdLmi 
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mezzi di riscaldamento 6 . 

Nel tratto iniziale del tratto 4, risulta prevista una tramoggia di 
carica della resina termoplastica, indicata con 10, che prowede ad immet- 
tere quantity dosate di materiale che vengono plastificate ed indi fuse 
per essere immesse in un canale di iniezione 11 che presenta la peculiari- 
ty di inimettere almeno parte della resina termoplastica direttamente in 
corrispondenza del tratto terminale di un alimentatore 20 di cariche mine- 
rali e/o vegetali, che possono essere in polvere o in fibra, il quale pre- 
senta una vite di alimentazione 21 che pesca in una tramoggia di carico 
22. 

Risultano poi previsti mezzi di preriscaldamento 23 che hanno la fun- 
zione di portare la carica minerale e/o vegetale, ad una temperatura pre- 
stabilita che pu6 essere scelta tra 20 e 160**. 

Come qLh in precedenza accennato, una soluzione particolarmente inno- 
vativa consiste nel fatto che la resine termoplastica fusa viene immessa 
in corrispondenza del tratto terminale della vite di alimentazione 21, per 
cui le cariche vengono bagnate dalla materia plastica prima dell ' immissio- 
ne nell • estrusore . 

Questo consente di eliminare una maggior quantity di gas e le cari- 
che, non ancora compattate, vengono rivestite fino in profondita e, per 
I'elevata temperatura a cui vengono sottoposte, viene completamente elimi- 
nata I'umidit^ residua della carica che esce verso I'alto, lungo la vite 
di alimentazione 21, riscaldando ulteriormente le cariche ch^<^i®®^Nin 
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secondo tratto 30 della vite di estrusione dove subisce, in una zona ini- 
ziale, una prima forte compressione che £a bagnare la carica ed espelle 
ulteriormente i gas residui che vengono portati all'esterno traiciite un 
primo degasaggio 31. 

Dopo la fase di forte compressione, la resina termoplastica miscelata 
con le cariche, viene immessa in iin miscelatore 35 che in pratica d rea- 
lizzato mediante una plurality di canalicoli assiali 36 che riducono for- 
temente la sezione e conseguentemente creano un aumento della superficie 
utile esposta della miscela tra mater ie plastiche e cariche, incrementando 
la fase di degasif icazione e facilitando ulteriormente la bagnatura. 

All*uscita del miscelatore 35, il prodotto viene sottoposto ad una 
fase di forte espansione nel tratto di decompressione 40 ove ^ previsto un 
secondo degasaggio 41. 

La zona di forte depressione fa in pratica rotolare e rilassare la 
miscela, togliendo piCk facilmente eventuali gas rimasti che possono fuo- 
riuscire dal secondo degasaggio 41. 

A valle del tratto di decompressione 40, & previsto un tratto di 
estrusione 50 dove il materiale viene compresso all'interno di una testa 
di estrusione 51 che fa fuoriuscire il materiale da sottoporre ad eventua- 
li lavorazioni^ 

A quanto detto va anche aggiunto che S possibile prevedere un ingres- 
so ausiliario 60 che d^ la possibilita di introdurre una seconda resina 
termoplastica da miscelare con la resina termoplastica che viene alimenta- 
ta nel primo tratto, inoltre, ^ anche possibile prevedere che la resina 
termoplastica alimentata nel primo tratto, venga solo parzialmente inviata 
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all'estremita della tramoggia di carico, in una quantity comunque super lo- 
re al 20%, mentre la restante parte di materiale viene direttamente iinmes- 
sa nel secondo tratto della vite di estrusione. 

A quanto detto va aggiunto che la resina alimentata ^ prevista in 
percentuali tra il 25 ed il 70%, all* interne del prime tratto della vite 
di estrusione, mentre il secondo tratto, che ha una sezione almeno doppia 
rispetto alia prima, ingloba anche la carica con una percentuale compresa 
fra il 75 ed il 30%. 

La carica h costituita preferibilmente da elementi minerali o vegeta- 
li in polvere o in fibre, con una lunghezza compresa tra 3 e 20 mm. 

Inoltre d anche possibile introdurre scarti di lavorazione fine ad un 
massimo del 30%, utilizzando 1 • alimentatore 20. 

Schematicamente ^ possibile indicare che il prime tratto della vite 

di estrusione ha uno sviluppo assiale di circa 20 diametri, mentre il se- 

I 

condo tratto ove avviene la compressione e la depressione, ha una lunghez- 
za all'incirca di 14 diametri, compreso il tratto terminale di estrusione 
finale. 

All'uscita della testa di estrusione, e possibile prevedere, come in- 
dicate in figura 2, una testa profili 70 che consente di ottenere diretta- 
mente dei manufatti finiti, che vengono direttamente estrusi all'uscita 
della testa di estrusione. 

Secondo quanto illustrate in figura 3, ^ possibile prevedere una te- 
sta lastra 72 a valle della quale sono previsti rulli di calandratura 73. 

Facendo riferimento a figura 4, ^ possibile prevedere una testa di 
estrusione 76, dalla quale esce un salamotto di prodotto 77, a peso pre- 
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steibilito, che viene direttamente ixnmesso all'interno di una pressa 78 i 
cui stampl consentono la realizzazione dei manufatti desiderati. 

E' anche possibile prevedere una testa spaghetti per la produzione di 
granuli. 

Da quanto sopra illustrate si vede quindi come il trovato raggiunga 
gli scopi proposti, ed in particolare si sottolinea il fatto che viene 
adottata una tecnica innovativa che consiste nell'eseguire 1' immissione 
della resina termoplastica in una zona esterna rispetto alia vite di 
estrusione, per cui risulta piii agevole ottenere un'intima niiscelazione. 

A quanto detto va anche aggiunto che, sebbene negli esempi sopra ci- 
tati, il prime tratto in cui awiene la fusione della resina termoplasti- 
ca, sia in asse e posto sulla medesima vite di estrusione, d owieunente 
possibile prevedere una distinta vite di estrusione che esegue I'alimenta- 
zione della materia termoplastica al termine del tratto di alimentazione 
dell ' alimentatore di cariche minerali e/o vegetali. 

II trovato cosi concepito e suscettibile di numerose modifiche e 
varianti tutte rientranti nell'cimbito del concetto inventive. 

Inoltre, tutti i dettagli potranno essere sostituiti da altri elemen- 
ti tecnicamente equivalenti. 

Inoltre, le singole caratteristiche, riportate in relazione a speci- 
fici esempi, potranno in realta essere intercambiate con altre diverse ca- 
ratteristiche, presenti in altri esempi di realizzazione. 

In pratica, i materiali impiegati, nonch^ le dimensioni e le forme 
contingenti, potranno essere qualsiasi a seconda delle esigenze. 

***** 
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RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento per la produzione di materiali compositi, quail resl- 
ne termoplastlche con cariche mineral! e/o vegetal!, caratterizzato dal 
fatto d! conslstere nell • alimentare una carlca minerale e/o vegetale, nel 
prerlscaldeure detta carlca, nell • linmettere su detta carlca una reslna ter- 
moplastlca fusa, nell ' Introdurre la miscela tra detta carlca e detta resl- 
na termoplastlca In un estrusore, nel sottoporre la nilscela ad una forte 
compress lone, nell ' esegulre una forte depresslone e nel comprlmere la mi- 
scela In una testa dl estruslone dalla quale fuorlesce 11 materlale da 
sottoporre a successive lavorazlonl. 

2. Procedlmento, secondo la rlvendlcazlone precedente, ceoratterizzato 
dal fatto Che detta carlca minerale e/o vegetale, ^ rlscaldata ad una tem- 
peratura compresa tra 20 e 160°, 

3. Procedimento , secondo le rivendlcazloni precedent!, caratterlzzato 
dal fatto che detta reslna h In una percentuale compresa tra 11 25 ed il 
70% del materiale in ottenlmento, detta carlca e in una percentuale com- 
presa tra 11 75 ed 11 30%. 

4. Procedimento, secondo una o piii delle rivendicazioni precedent!, 
caratterizzato dal fatto di esegulre, nella fase di forte compressione, un. 
degasaggio. 

5. Procedimento, secondo una ,o plCk delle rivendicazioni precedent!, 
caratterlzzato dal fatto che detta resina termoplastlca miscelata con det- 
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6. Procedimento , secondo una o pLiX delle rivendicazloni precedent!, 
caratterizzato dal fatto di eseguire un secondo degasaggio alia realizza- 
zlone di detta fase di forte depressione. 

7. Procedimento, secondo una o p'iii delle rivendicazloni precedent!, 
caratterizzato dal fatto di prevedere 1 ' introduzione di scarti di lavora- 
zione in una guantitiL massima del 30%. 

8. Procedimento, secondo una o pia delle rivendicazloni precedent!, 
caratterizzato dal fatto che detta Ccurica ^ realizzata da polvere o fibre. 

9. Procedimento, secondo una o piCi delle rivendicazioni precedent!, 
caratterizzato dal fatto che dette fibre di detta carica hanno una lun- 
ghezza compresa tra 3 e 20 mm. 

10. Procedimento, secondo una o pitl delle rivendicazioni precedent!, 
caratterizzato dal fatto che detta vite di estrusione, nella fase di fu- 
sione della resina termoplastica, ha uno sviluppo assiale sostanzialmente 
di 20 diametri, il secondo tratto di compressione e depressione ha una 
lunghezza sostanzialmente di 14 diametri compreso il tratto terminale di 
estrusione finale. 

11. Procedimento, secondo una o piil delle rivendicazioni precedent!, 
cairatterizzato dal fatto che detta resina termoplastica ^ alimentata me- 
diante una vite di estrusione realizzata in asse con I'estrusore, almeno 
una parte di detta resina termoplastica fusa, essendo immessa su detta ca- 
rica prima dell * immissione in detto estrusore, la restante parte essendo 
immessa in detto estrusore. 

12. Procedimento, secondo una o piCi delle rivendicazioni precedent!, 
caratterizzato dal fatto che detta resina termoplastica fusa viene alimen- 
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tata da una vxte di estrusione distinta rispetto alia vite di estrusione 
di trattamento della miscela tra resina termoplastica e carica. 

13. Impianto per la produzione di material! compositi, quali resine 
termoplastiche con cariche minerali e vegetali, caratterizzato dal fatto 
di comprendere una vite di estrusione presentante una prima parte di pla- 
stificazione e fusione di una resina termoplastica, al termine di detta 
prima parte detto estrusore essendo in comunicazione con il tratto termi- 
nale di un alimentatore di cariche minerali e/o vegetali per la miscela- 
zione tra carica e resina termoplastica prima dell' immissione nell- estru- 
sore. 

14. Impianto, secondo la rivendicazione precedente, caratterizzato 
dal fatto Che detta vite di estrusione presenta un secondo tratto definen- 
te -una zona di forte compressione e success ivamente una zona di depress lo- 
ne. 

15. Impianto, secondo una o piii delle rivendicazioni precedent!, ca- 
ratterizzato dal fatto di comprendere, tra detta zona di forte compression 
ne e detta zona di forte depressione, un miscelatore atto ad incrementare 
la superficie esposta di detta miscela. 

16. Impianto, secondo una o piii delle rivendicazioni precedent!, ca- 
ratterizzato dal fatto Che detto miscelatore presenta una plurality di ca- 
nalicoli a sviluppo sostanzialmente parallelo alia direzione assiale defi- 
nent! una sezione ridotta rispetto alia sezione utile a monte di alimenta- 
zione del materiale. 

17. Impianto, secondo una o piCl delle rivendicazioni precedent!, ca- 
ratterizzato dal fatto di comprendere un ingresso ausiliario per I'intro- 
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duzione di una seconda resina termoplastica. ^.P^fr^f 

18. Impianto, secondo una o piu delle rivendicazioni precedent!, ca- 
ratterizzato dal fatto di comprendere. all'uscita della testa di estrusio- 
ne, una testa profili per 1 • ottenimento di manufatti finiti, 

19. Impianto, secondo una o piii delle rivendicazioni precedenti, ca- 
ratterizzato dal fatto di comprendere, all'uscita di detta testa di estru- 
sione, una testa lastra a valle della quale sono posti rulli di calandra- 
tura. 

20. Impianto, . secondo una o piii delle rivendicazioni precedenti, ca- 
ratterizzato dal fatto di comprendere, a valle di detta testa di estrusio- 
ne, una pressa con stampi per la formatura di manufatti. 

21. Impianto, secondo una o piii delle rivendicazioni precedenti, ca- 
ratterizzato dal fatto di comprendere una testa spaghetti per la produzio- 
ne di granuli. 
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